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поКоРеНие таНКоВой БРоНи
В 1939 г. в институте электросварки под руковод-
ством е.о. патона был создан новый вид сварки 
— автоматическая сварка плавящимся электродом 
под слоем флюса. производительность процесса 
превысила ручную дуговую сварку в 10 раз. пер-
вый отечественный способ был создан для сварки 
конструкционных сталей и к середине 1941 г. был 
внедрен на 20 крупнейших заводах сссР. В сша, 
где процесс сварки под флюсом был запатентован 
на несколько лет раньше, к этому времени автома-
тическая сварка под флюсом использовалась толь-
ко на трех заводах.
с 1930-х годов в преддверии новой мировой 
войны перед научно-техническим прогрессом сто-
яла задача производства вооружения — наиболее 
совершенного и в большом количестве. особых 
успехов достигли в германии, где для облегчения 
веса корпуса крейсеров с успехом заменили кле-
паные конструкции на сварные. такая технология 
позволила довести артиллерийское вооружения 
крейсеров до уровня линкоров и не нарушить за-
прет Версальского договора, ограничившего во-
доизмещение кораблей побежденной германии. 
чтобы узнать секреты сварки брони (и не только 
поэтому) и.В. сталин распорядился купить гер-
манские «карманные линкоры». германия согла-
силась продать только один тяжелый крейсер — 
«лютцов». 31 мая 1940 г. германские буксиры 
привели крейсер в ленинград на Балтийский за-
вод (№ 189). Управление кораблестроения Нар-
комата ВмФ считало крейсер «весьма ценным 
приобретением». однако оказалось, что бортовая 
броня не была включена в конструкцию корпуса, 
была частично приклепана и приварена штучны-
ми электродами вручную, что с успехом делали и 
на советских заводах. 
В 1940 г. председатель сНК сссР приказал 
внедрить автоматическую сварку в производство 
танков. е.о. патон поручил группе В.и. Дятло-
ва разработать технологию по заданию харьков-
ского паровозостроительного завода (завод № 183 
им. Коминтерна), в конструкторском бюро которо-
го был создан танк т-34 (как потом выяснилось, 
лучший средний танк Второй мировой войны). 
однако ни в иэс, ни в заводской лаборатории не 
удалось найти положительного решения. попытки 
применять новый вид соединений для сварки ле-
гированных броневых сталей заканчивались само-
разрушением шва — броневые плиты толщиной 
несколько десятков миллиметров в сссР, сша, 
германии и других странах соединяли многослой-
ными швами ручной дуговой сваркой специаль-
ными аустенитными электродами.
Нападение германии и ее сателлитов на сссР 
вынудило свернуть и эвакуировать промышлен-
ное производство в Украине. Работа иэс была 
прервана и автоматическую сварку броневых ста-
лей разработать не успели.
6 ноября 1941 г. и.В. сталин в докладе на за-
седании московского совета депутатов трудя-
щихся города москвы, оценивая ситуацию, сло-
жившуюся в начале войны, в частности, отметил: 
«…Другая причина временных неудач нашей ар-
мии состоит в недостатке у нас танков и отчасти 
авиации… Наши танки по качеству превосходят 
немецкие танки, а наши славные танкисты и ар-
тиллеристы не раз обращали в бегство хваленые 
немецкие войска с их многочисленными танка-
ми. Но танков у нас все же в несколько раз мень-
ше, чем у немцев. В этом секрет временных успе-
хов немецкой армии. Нельзя сказать, что наша 
танковая промышленность работает плохо и по-
дает нашему фронту мало танков. Нет, она ра-
ботает очень хорошо и вырабатывает немало 
превосходных танков. Но немцы вырабатывают 
гораздо больше танков, ибо они имеют теперь в 
своем распоряжении не только свою танковую 
промышленность, но и промышленность чехосло-
вакии, Бельгии, голландии, Франции». [Комаров 
Н.я. государственный Комитет обороны постано-
вляет. Документы. Воспоминания. Комментарии. 
м., 1990. – с. 422]*. и в то же время сталин, со-
славшись на плохие тактико-технические данные, 
отказался от поставки по ленд-лизу американских 
и английских танков. [переписка председателя 
совета министров сссР с президентами сша 
и премьер-министрами Великобритании во время 
Великой отечественной войны 1941–1945 гг. – м.: 
политиздат, 1976. – т.2. – 327 с.].
В августе 1941 г. при приближении немец-
ко-фашистских армий к Киеву иэс был эваку-
ирован на Урал, в Нижний тагил и размещен на 
территории «Уралвагонзавода». Здесь автомати-
ческую сварку внедрили в производство грузо-
вых вагонов и авиабомб большого калибра. Вско-
ре сюда же прибыли эшелоны с оборудованием и 
специалистами харьковского завода № 183. и за-
вод получил наименование «Уральский танковый 
завод им. Коминтерна» (УтЗ № 183). производ-
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*От редакции. превосходство немецкой армии в танках не 
соответствует данным современной исторической науки (см. 
В. суворов. ледокол. Кто начал Вторую мировую войну? – 
изд-во: «Добрая книга». – 608 с.)
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ство танков разворачивалось и на заводах сталин-
града, свердловска, сормовском и других. В кон-
це 1941 г. уже работали 8 танковых, 6 отдельных 
корпусных и 3 дизельных завода. «Узким» местом 
были бронекорпусные цеха. На сварке толстых 
броневых плит вручную специальными штучны-
ми электродами были заняты сотни квалифициро-
ванных рабочих.
е.о. патон развернул изучение особенностей 
сварки высокопрочных закаленных сталей. ис-
следовались металлургические реакции в ванне, 
структурные преобразования и др. Борис евгенье-
вич патон вспоминает: «основные трудности, ко-
торые тормозили работу по созданию технологии 
сварки броневых сталей и четко проявились при 
проведении опытов в Нижнем тагиле, заключа-
лись в возникновении в металле шва и зоне тер-
мического влияния трещин. «Броня, она всегда 
броня», — сетовали кругом. Большое разочарова-
ние приносили и поры. Когда казалось, что тре-
щины уже побеждены, они появлялись снова. 
Работа начиналась заново, а листья календаря не-
умолимо сообщали о том, что еще неделя кану-
ла в лету. Наконец, в результате упорного труда 
бригада технологов, руководимая В.и. Дятловым, 
победила трещины». [патон Б.е. шов длиной в 
4000000 метров // В кн. т-34: путь к победе. Вос-
поминания танкостроителей и танкистов. – Киев: 
изд-во полит. лит-ры Украины, 1989. – 255 с.].
Действительно, в ноябре 1941 г. В.и. Дятлову 
и сотруднику харьковского завода Б.а. иванову 
впервые в мире удалось решить проблему дуговой 
сварки под флюсом броневых сталей — дозиро-
ванно вводить в сварочную ванну низкоуглероди-
стую проволоку или присадочные материалы дру-
гой формы.
В январе 1942 г. В.и. Дятловым был открыт 
закон саморегулирования дугового процесса. он 
установил, что скорость плавления электрода при 
определенных условиях сохраняется постоянной 
без ее регулирования автоматом. На основе этого 
явления впервые в мире был создан новый класс 
сварочных аппаратов для дуговой сварки — од-
номоторных аппаратов с постоянной скоростью 
подачи плавящегося электрода. Была разработа-
на упрощенная конструкция головки для сварки 
под флюсом (а-80, п.и. севбо), исследована и 
разработана система управления — дуга, подача 
электрода, источник питания (Б.е. патон). [патон 
Б.е. о рациональном выборе электрических схем 
управления электросварочными установками // 
автоген. дело. – 1945. – № 11/12. – C. 14–15]. Не-
смотря на колебание напряжения в электрических 
сетях упрощенные автоматические сварочные ап-
параты работали стабильно и высокое качество 
шва было гарантировано. простота изготовления 
и эксплуатации аппаратов открывали возможность 
широкого внедрения автоматической сварки.
они сваривали танки с 1941 по 1944 годы в г. Нижний тагил (сидят: Волошкевич г.З., севбо п.и., патон Б.е., сидорен-
ко м.и., аснис а.е., тищенко м.и., грохотов м.м; стоят: александров м.Ф., Рабкин Д.м., Фриде К.К., островская с.а., 
патон В.е., гутман л.м., слуцкая т.м.)
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проблема сварки броневых сталей была реше-
на. однако новаторское предложение внедрить 
новую технологию для сварки танковых корпу-
сов было встречено с недоверием. Руководство 
завода не хотело рисковать, не спешило заменять 
опытных сварщиков-ручников мальчиками и де-
вочками, которые только что научены управлять 
сварочными автоматами. Ведь в случае неудачи, в 
случае, если корпус окажется с дефектами, и из-за 
новой неизвестной технологии будет сорван вы-
пуск танков, это могли расценить как саботаж и 
наказать по всей строгости военного времени. и 
первым был бы наказан «старый спец», который 
вырос и учился в германии.
Но фронт нуждался в танках и перспективу 
быть наказанным е.о. патон проигнорировал  и 
потребовал организовать сравнительные натурные 
испытания. после жесточайшего обстрела оказа-
лось, что «автоматные» швы прочнее «ручных». 
В феврале 1942 г. нарком танкостроения В.а. ма-
лышев издал приказ о внедрении автоматической 
сварки в промышленность.
Конструкторская группа иэс (п.и. севбо, 
В.е. патон и др.) подготовила 28 проектов специ-
ализированных установок для сварки разных уз-
лов танков, авиабомб и боеприпасов. еще одним 
заметным достижением стало создание поточной 
сборочно-сварочной линии. производительность 
автоматической сварки была в 10 раз выше, чем 
ручной. Например, вручную квалифицирован-
ные сварщики приваривали днище к борту 20 ч. 
подросток, после 5–10 дней обучения работы 
на автоматических головках выполнял эту рабо-
ту за 2 часа. экономия электроэнергии составила 
42 %. только на Уральском танковом заводе было 
высвобождено 250 сварщиков. [медовар Б.и. Ра-
бота института электросварки аН УссР в годы 
Великой отечественной войны //сборник, посвя-
щенный 75-летию со дня рождения и 50-летию 
научной деятельности е.о. патона. – Киев: изд-
во аН УссР, 1946. – 376 с.] [сойбельман м.и., 
портной и.Д. автоматизация сварочных про-
цессов в бронекорпусном производстве завода // 
сборник, посвященный 75-летию со дня рожде-
ния и 50-летию научной деятельности е.о. пато-
на. – Киев: изд-во аН УссР, 1946. – с. 39–41].
е.о. патон обобщил достижения и издал мо-
нографию с анализом результатов новых научных 
исследований и опыта промышленного примене-
ния. [патон е.о. скоростная автоматическая свар-
ка под слоем флюса: 3-е изд. – м.; л.: машгиз, 
1942. – 110 с.].
Фундаментальным вкладом мирового значения 
в развитие металлургии сварки можно назвать ре-
зультаты поиска шихтовых материалов флюсов из 
местного доступного сырья. специалистами иэс 
(а.и. Коренным, В.и. Дятловым) предложено ис-
пользовать шлак ашинского металлургического 
завода с добавлением марганцевой руды. К лету 
1942 г. страна получила новый сварочный матери-
ал вместо флюса аН-2, запасы которого были на 
исходе.
В 1943–1944 гг. Б.е. патон и а.м макара ис-
следовали процесс сварки под флюсом, в том чис-
ле с использованием осциллографирования. Ре-
зультаты исследований послужили дальнейшему 
развитию металлургии сварки, основой для раз-
вития сварки под флюсом и в защитных газах 
[патон Б.е., макара а.м. экспериментальное 
исследование процесса автоматической сварки 
под слоем флюса. – Киев: иэс, 1944. – 92 с.]. В 
1943 г. опубликована первая в мире монография 
по сварке бронеконструкций под флюсом. [патон 
е.о. Руководство по автоматической сварке бро-
неконструкций. – институт электросварки аН 
УссР, 1943. – 139 с.].
Решение металлургических проблем произ-
водства бронеконструкций в 1941–1944 гг. мож-
но отнести к первому этапу развития металлургии 
броневых сталей для танкостроения. В архивах 
заводов, институтов и Национальной академии 
наук Украины сохранились сотни протоколов со-
вещаний, посвященных вопросам создания соста-
вов броневых сталей, технологиям их производ-
ства и изготовления бронеконструкций.
эти успехи подтвердили правильность зало-
женного евгением оскаровичем патоном прин-
ципа самостоятельного комплексного решения 
сложных проблем техники от научных фундамен-
тальных исследований до практической реали-
зации. следует отметить, что прорывные реше-
ния не только отвечали текущим потребностям. 
В скором времени опыт металлургических, элек-
трофизических и других исследований, констру-
ирования аппаратов, создания поточных линий, 
организации научной и производственной рабо-
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ты будет развит. техника с постоянной скоростью 
подачи плавящегося электрода продолжала совер-
шенствоваться и в послевоенное время, использо-
валась в иэс им. е.о. патона для инновационных 
технологий сварки в защитных газах, электрошла-
ковой сварки, специальной электрометаллургии.
В сша только в 1944 г. сумели разработать 
технологию автоматической сварки броневых ста-
лей. В германии вся бронетехника сваривалась 
ручными электродами, причем качество соедине-
ний было невысоким. К этому времени иэс уста-
новил на заводах Наркомата танковой промыш-
ленности 52 аппарата для автоматической сварки 
и все советские танки сваривались автоматами 
под флюсом. [патон Б.е. Развитие автоматической 
электросварки под флюсом за годы войны // элек-
тричество. – 1945. – № 3. – C. 3–5]. [патон е.о. 
Воспоминания / лит. запись ю. Буряковского. – 
Киев: гослитиздат Украины, 1955. – 324 с.]
В марте 1943 г. за выдающиеся достижения в 
ускорении производства танков и металлокон-
струкций е.о. патону присвоено звание героя 
социалистического труда. ордена получили а.и. 
Коренной, и.К. олейник, Б.е. патон, п.и. севбо, 
а.м. сидоренко.
характеризуя работу руководителя института, 
Б.е. патон написал: «стремились понять, что по-
могло нашему небольшому, плохо одетому, скудно 
питавшемуся товариществу с честью выполнить 
свой долг перед народом, перед страной. прежде 
всего, это четкое и целеустремленное руковод-
ство. Директор не терпел застоя и бесплодного 
топтания на месте. он умел сам и научил нас гиб-
ко менять направление главного удара в зависи-
мости от новых данных, от веления времени. Для 
всех молодых членов коллектива (а их было боль-
шинство) совместная работа с евгением оскаро-
вичем была неоценимым даром. общение с ним и 
с танкостроителями стало для нас отличной шко-
лой. из нее мы вышли сложившимися людьми и 
неплохими специалистами. Нас вдохновляло еди-
ное для всех советских людей стремление: сжав 
зубы, напрячь все силы и победить во что бы то 
ни стало. помогало в решении сложных вопросов 
чувство товарищества, единства, взаимоуваже-
ния.» [патон Б.е. шов длиной в 4000000 метров 
// В кн. т-34: путь к победе. Воспоминания тан-
костроителей и танкистов. – Киев: изд-во полит. 
лит-ры Украины, 1989. – 255 с.].
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